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La presente invention se rapporte & un procede* 
pour coller des elements de finition decoratifs, 
des bordures, des reperes, etc. en me matiere 
mermoplastique sur le corps ou la surface d*on 
objet presentant egalement une surface en une 
matiere thermoplastique, telle que les elements 
de finition ^automobiles, decrits dans k brevet 
des Etats-Unis d'Amenque n° 3.123.403. 

On a eu besoin <fun proc6d6 pour coller un 
element de finition decoratif tel qu'une bande de 
matiere plastique metellisee sous vide & des objets 
moules presentant une couverture exteneure en 
nne matiere mermoplastique, par exemple en 
ac^lonitxile-butadiene-styrene (ABS) en feuille, 
ou nne piece coulee en chlorure de polyvinyle 
sans utiliser d'adhesfc; dont Femploi est lent et 
salissant et qui dorme des resultats pen constants. 
On a essayg d'utfliser un scellement par la chaleur 
avec une platme chanffee, mais ce procede* depend 
du reglage et d^abitudeil se traduit par une delor- 
mation de Telement de finition et/ou de la sur- 
face sur laqueDe fl doit Stre fix! 

Dans la presente invention, la liaison ou le 
collage entre des matieres thermoplastiques est 
realise* en interposant entre eux une toile metel- 
lique en un m6tal conducteur et en faisant chauf- 
fer la toile m&aHique en la disposant dans un 
champ magn6tiqne deduction. La toile m6tal- 
Hque ainsi chanffee fait fondre et fosionner les 
couches contigues de matiere plastique. 

Cette technique de liaison est extremement 
rapide et souple et presente un grand nombre 
d?appIications autres que ceHes consistant a fixer 
des bandes decoratives sur des elements de finition 
d'automobiles du type indique* ci-dessus. Par 
exemple, on pent Tutniser pour coller des reperes 
ou des indices sur des panneaux en matiere plas- 
tique pour dormer des indications, pour decorer 
des objets moules par soufflage, pour coller des 
bandes decoratives sur des panneaux en bois, et 
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pour implanter des bandes decoratives dans des 
planchers en virryle. 

D'autres avantages et caracteristiques de la 
presente invention ressortiront an cours de la des- 
cription detainee qui va suivre, faite en regard des 
dessins annexes qui donnent a titre explicatif mais 
nullement limitatif plusieurs formes de realisation 
conformes a 1'invention. 

Sur ces dessins : 

La figure 1 represente une forme cTassemblage 
de deux couches de matieres thermoplastiques 10 
et 12 et cFune toile me*taHique 11, Tensemble 
dtant expose 1 a un champ electromagn6tique A 
pour faire chauffer la toile m&allique et fake 
fondre de ce fait les couches en matiere plas- 
tique ; 

La figure 2 represente une variante dans la- 
queUe une bande chromee 21, comportant des 
perforations 23 dans sa parrk centrale, recoit sur 
sa partie centrale une bande de matiere plastique 
coloree d*une matiere telle que du chlorure de 
polyvinyk qui est ensuite contrainte de fondre 
avec une couche sous-jacente 22 de matiere ther- 
moplastique, par exemple en vmyie, en chauffant 
par induction la bande chrom6e. 

La figure 3 represente un autre mode de reali- 
sation dans lequel une bande de matiere plastique 
30, en c Mylar > m6tallisee sous vide (TM- 
DuPont) est fixee a une toile metaflique 31 dont 
le dessous a 6t6 enduit d*une couche adhesive 32 
fondant a chaud, telle qu'une polyamide. Cet 
ensemble convknt pour Stre monte* sur des sur- 
faces tefles qu'une feuille de vinyle calandree ou 
un panneau de contre-plaqui 33 en utQisant une 
bobine de chauffage par induction « mobile > et 
une legere pression. Dans ce cas, n n'est pas 
necessaire que la bande de m6tal soit perforce. 

L'element en metal pent se presenter sous la 
forme de filaments ou de brins, d'une toile m6tal- 
lique, d*un m6tal perfore, d'un metal deploye, etc 
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L'element en metal peat etre tres souple, et 
n'apporter aucune rigidit6 a Felement decoratif on 
bien il peut presenter un corps suffisant pour que 
Felement de finition, avant la fusion, puisse « s'ac- 
crocher > a Fobjet auquel U doit etre fixe* 

Suivant les points de ramollissement et de 
fusion respectifs de Felement de finition en mature 
plastique decoratif et da substrat auquel il doit 
etre fix6, Felement de finition pent fondre a tra- 
vels Felement en metal et se lier au substrat, Fele- 
ment en metal ponvant « s'enf oncer > dans le 
substrat on bien les deux elements peuvent pre- 
senter des points de fusion relativement egaux 
de sorte qtffls peuvent se melanger a Finterieur 
des interstices de Felement en metal H est pos- 
sible de coHer les elements de telle sorte que la 
configuration de Felement en m6tal t n'appa- 
raisse > pas a travers Felement de finition decora- 
tiE, mais <Fautre part, Federation de chauffage 
et de fusion par induction et Fepaisseur de Fel6- 
ment de fininon en matiere plastique peuvent Stre 
r6glees de maniere a ce que la configuration de 
Felement metallique apparaisse a travers Fobjet 
termini de maniere a ameliorer son aspect esthe- 
tique. 

En bref, la presente invention se rapporte a 
un proc£d€ pour joindre un element de finition 
en matiere thermoplastique a un substrat appro- 
pri6, ce proc6de* consistant a interposer entre 
Feletnent de finition et le substrat un element en 
metal susceptible d'etre chauffe* par un champ 
deduction ; a chauffer cet element en metal par 
Fmtermetliaire *d*un champ d'mduction a haute 
frequence et par suite a faire fondre et fusionner 
ensemble les elements. 

A tiW cTexemple, on a coUe* une bande de 
2,5 X 10 cm en matiere plastique m6taHisee a 
une femlle de ABS, suivant la presente invention. 
La matiere plastique metallisee etait une bande 
de € Mylar > metallisee et stratifiee comportant 
un soutien en chlorure de polyvinyie (fournisseur 
Cee-Bee Plastics). Le soutien en vinyle presen- 
tait un point de ramollissement de 177 °C envi- 
ron. L'epaisseur totale de la bande etait ifenviron 
2,13 mm, Fepaisseur de la couche de vinyle etant 
de 1,88 mm environ. 

La feuflle ABS avait une epaisseur de 0,88 mm 
environ et presentait un point de ramollissement 
de 204 °C environ (fournisseuf : O* Sullivan). La 
feuiDe ABS etait de celles uulisees mdnstrielle- 
ment pour produire des revetements de pare- 
chocs d?automobiIes formes sous vide, par 
exemple pour la Galaxie Ford 1967. 

Une toile metallique en fil cPacier <fune di- 
mension de mailles de 1 mm a et£ interposee 
entre la bande de matiere plastique metallisee et 
la feufile ABS. Le fil de la toile metallique avait 
un diametre de 0,28 mm environ. La toHe metal- 
lique a ete* ensuite chauffee a Faide d'une bobine 
deduction du type c galette > faite a la main, 



constitute par six spires enroulees concentrique- 
ment d'un tube de cuivre de 3,2 mm sous la 
forme <Fnn ovale de 79 X 155 mm, Qn a fait 
fonctionner la bobine a une frequence de 450 
kilo-hertz environ. La bobine a et£ appliquee a la 
bande de matiere plastique me~tallisee avec une 
legere pression pendant le chauffage. On a obtenu 
une liaison permanente resistante. 

Des exemples d'autres matieres thermoplas- 
tiques qu'on pent utDiser soit pour Felement de 
finition, soit comme couche de base, sont cons- 
tituees par des feuilles, des peflicules, des pieces 
coulees ou des pieces moulees en plastisol de 
vinyle, en polyethylene, en polypropylene, en 
resines acryhques, en acetates, en « Nylon*, en 
polystyrene, et en des resines semblables. 

L'un des avantages presentes par cette inven- 
tion est le fait qu'eUe permet de coHer Felement 
de finition pendant qu'il est sur un transporteur 
et d'une maniere automatique ; par exemple, des 
elements de finition decoupes au prealable, aux- 
quels sont deja fixees les toHes metalliques, 
peuvent etre montes sur Fobjet a decorer a un 
premier poste, le chauffage. par induction peut 
etre effectu6, avec application de pression a un 
second poste, Fobjet subissant un lefroldissement 
force a un troisieme poste, etc 

Comme on le voit sur la figure 3, des matieres 
^compatibles peuvent etre collees en enduisant 
Felement en fu. metallique avec une matiere mu- 
tueHement compatible ou un adhesif. SI Fon utili- 
sait un chauffage par contact ou par rayonnement 
de la bande de metal, par exemple a Faide d'une 
platine chauffee, dans ce cas le temps necessaire 
serait exagerement long pour un grand nombre 
d'appHcations. L'element 30, au lieu d'etre en une 
matiere plastique, pourrait etre en metal, tel que 
par exemple de Facier chrome^ et servir. par mi- 
meme (Felement decoratif de finition. Uelement 
31 n'aurait pas besoin d'etre utilise* dans ce cas. 
Qn peut utitiser pratiquement n'importe quelle 
frequence pour le champ magnetique d'induction 
A, par exemple de 50 a 1 000 kilo-hertz, mais 
il est preferable de fonctionner a une frequence 
inferieure aux bandes de communication qui com- 
mencent a environ 500 kilo-hertz. 

H va de soi que la presente invention n'a ete* 
decrite ci-dessus qu'a tirre explicatif mais nuBe- 
ment limitatif et que Fon pourra M apporter 
toutes variantes rentrant dans son cadre. 



Proclde 1 pour joindre deux couches de matiere 
thermoplastique, caracterise par les points suivants 
separement ou en combinaisons : 

1° IL consiste a interposer entre les couches 
une toile metallique d'un metal conducteur en 
contact avec efles, a chauffer cette toile m6taHique 
par un champ d'induction faisant fondre ensemble 



les couches de matiere plastique, et ensuite a re- 
froidir l'ensemble. 

2° L'une des couches est du chlorure de poly- 
vinyl coule et Fautre est un element de finition 
en matiere plastique metallisee, les elements de 
rensemble etant maintenus ensemble a Taide 
d'une legere pression pendant k chauffage. 

3° Les couches sont composees de matieres 
compatibles ayant approximativement le m&ne 
point de fusion et s'ecoulant a travers la toile 
m6taHique. 

4° Les couches sont composees de matieres 
rdativement incompatibles et un agent de collage 
thermoplastique commun est interpose entre les 
deux couches sur la surface de la toile metallique. 

5° Le procSde pour coller un element metal- 
lique decoratif sur une couche en matiere thermo- 
plastique consiste a deposer cet element sur cette 
couche, a chauffer P36ment a une temperature 
supdrieure au point de ramollissement de la 
couche par chauffage par induction electrique, et 
a refroidir Telement ainsi que la couche. 
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6° On interpose entre Pelement et la couche 
une seconde couche de matiere de collage thermo- 
plastique, 

7° L'element est traverse par des ouvertures et 
fl est reconvert par un revetement thermoplastique 
qui fusionne avec ladite couche pendant le chauf- 



8° Le proc£d6 pour coller un element de fini- 
tion dont la surface de dessous est en un metal 
susceptible d'etre chauff6 par un champ deduc- 
tion, a une autre surface, cet element et cette 
surface etant incompatibles en ce sens qu'ils ne 
sont pas fusibles, consiste a interposer entre les 
deux couches un adhesif thermoplastique, a 
chauffer cet element par un champ d'induction 
et a faire former par i'adhesif une liaison entre 
Felement et la surface et a refroidir Tensemble. 

Societe dite : 

DAVIDSON RUBBER COMPANY INCORPORATED 
Par procuration : 
SlMONNOT, RlNUT, SlMONNOT, SaOTABEIXI 
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